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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Aufbringen einer Codemarkierung auf Kunststofffla- 
schen, bei welchem ein Laserstrahl durch einen Strahl- 5 
teiler in ein Laserstrahlbfindel aufgeteilt wird und zwi- 
schen Laserstrahlbiindel und Kunststoffflasche eine Re- 
lativbewegung erstellt wird. 

Es gibt eine gro3e Zahl ArbeitsvargSnge, die an 
Stuckgiitern ausgefiihrt werden sollen, welche in einem to 
* kontinuierlichen Strom, Stuckgut hinter Stlickgut, anfal- 
len und weitergefbrdert werden sollen. Hierbei wurde 
bis anhin die an einer Arbeitsstation durchzufiihrende 
Stiickgutbearbeitung entweder so vorgenommen, daB 
die Arbeit wahrend erstellter Relativbewegung zwi- 15 
schen Arbeitsstation und Stuckgut erfolgte oder da- 
durch, daB die Arbeitsstation mit dem kontinuierlich 
vorgefdrderten Stuckgut mitbewegt wurde. Ein Beispiel 
zur letzterwahnten Technik ist aus der EP-A 02 95 371 
bekannt, wonach Kunststoffflaschen als Stuckguter, un- 20 
ter anderem mittels Sternradern gefordert werden, und, 
zur DurchfUhrung von Arbeiten an den Kunststofffla- 
schen, auf dem Sternrad Arbeitsstationen mit Sensoren 
und entsprechender Auswerteelektronik befestigt sind, 
so daB die angestrebten Arbeiten mittels Arbeitsstatio- 25 
nen ausgefuhrt werden, welche, als Bezugssystem, auf 
dem Sternrad ruhen. Dabei wird der kontinuierliche 
Strom der zu bearbeitenden Stuckguter aufrechterhal- 
ten. 

Dieses Vorgehen ist insofern nachteiliig, als Sensoren, 30 
generell die erwahnten Arbeitsstationen, bezugiich ei- 
nes absolut ruhenden Bezugssystemes bewegt werden, 
namlich mit den Stuckgiitern mitbewegt werden und 
mithin aufwendige und storanfallige Verbindungen zu 
den Arbeitsstationen geschaffen werden miissen, wie 35 
mittels Schleifkontakten, wie dies in der erwahnten v 
EP-A 0 295 371 ausgefuhrt ist, und daB die fur Betrieb im 
rauhen Industrieklima eigentlich zu schaffenden Vor- 
kehrungen zur Sicherstellung einer zuverlassigen Da- 
tenerfassung nur sehr schwer auf dem gewahlten, mit 
den Stuckgiitern bewegten Tahrzeug" aufgebaut wer- 
den k6nnen. 

Die vorliegende Erfindung geht unter einem ihrer 
Aspekte von einem Verfahren obgenannter Gattung 
aus und bezweckt, die erwahnten Nachteile zu beheben. 

Zu diesem Zwecke zeichnet sich ein erfindungsgema- 
Bes Transportverfahren obgenannter Art nach dem 
Wortlaut des kennzeichnenden Teils von Anspruch 1 
aus. 

In hbchst einfacher Art und Weise wird das erwahnte 
Problem dadurch gel&st, daB die Fdrdening mindestens 
durch die Arbeitsstation in Fdrderschrit ten, diskontinu- 
ierlich, erfolgt. Es wird mithin die kontinuierliche F6r- 
derbewegung auf mindestens einem Fdrderabschnitt, in 
einem weiteren Forderabschnitt entlang oder durch die 
Arbeitsstation, in eine diskontinuierliche Schrittfarde- 
rung gewandelt, wobei sichergestellt wird, daB die Kon- 
tinuitatsbedingungen bezugiich des StOckgutstromes 
gewahrt bleiben. 

Dabei wird es nun mfiglich, die Arbeitsstation absolut 
ruhend und mit alien ihren notwendigen Vorkehrungen 
zur Sicherstellung der Datensicherheit auszurusten. Es 
entfallen Vibrationsprobleme, wie sie bei bewegten Ar- 
beitsstationen auftreten, und es sind keinerlei Anschliis- 
se und Abgriffe erforderlich, die eine Relativbewegung 
aufnehmen muflten. In Stillstandsphasen der Schrittf6r- 
derung kann, quasi unter "Laborbedingungen", eine 
hochst akkurate Arbeit am Stuckgut vorgenommen 
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werden, obwohl dieses Stuckgut Teil des erwahnten, 
kontinuierlich geforderten Stromes ist. 

Eine Transponeinrichtung zur Ausfiihrung des er- 
wahnten Verfahrens zeichnet sich nach dem Wortlaut 
von Anspruch 2 aus. 

Eine hochst einfache Moglichkeit an der erwahnten 
Transponeinrichtung, die kontinuierlich betriebene er- 
ste Fordereinrichtung zu realisieren und dabei, wie noch 
auszufiihren sein wird, Synchronisation fur die Oberga- 
be bzw. Obernahme der Stuckguter an bzw. von der 
zweiten intermittierend betriebenen Fordereinrichtung 
zu schaffen, ergibt sich bei Vorgehen nach dem Wort- 
laut von Anspruch 3, namlich dadurch, daB die erste 
Fordereinrichtung eine Forderschneckenanordnung 
umfaBt. 

Ofters fallen die erwahnten Stuckguter in praktisch 
ununterbrochener Folge an, auf ihrer kontinuierlichen 
Forderstrecke, was fur die nachfolgend vorzunehmen- 
den Arbeiten ungiinstig ist, da hterfur eine bestimmte 
Zeit und ein bestimmter Platz in Anspruch zu nehmen 
ist. was eine vorgegebene Beabstandung der Stuckguter 
erforderlich machen wurde. 

Unter Einsatz der erwahnten Fdrderschneckenanord- 
nung ist dieses Problem nun dadurch einfach zu losen, 
daB gemaB Wortlaut von Anspruch 4 durch Variation 
der Forderschneckenzugsteigung die Stuckguter ent- 
lang der Forderschnecke gezielt beschleunigt bzw. ver- 
zdgert werden, womit sich ohne weiteres, vor der Ar- 
beitsstation und dabei Erhohung der Schneckenstei- 
gung, eine kontinuierliche Abstandszunahme der Stiick- 
guter ergibt, nach der Arbeitsstation, falls erforderlich, 
wiederum ein kontinuierliches AufschlieBen der Stuck- 
guter bei abnehmender Forderzugsteigung der Schnek- 
ke. 

Dem Wortlaut von Anspruch 5 folgend wird weiter 
bevorzugterweise fiir die Obernahme bzw. Ubergabe 
der Stuckgiiter von bzw. an die erste kontinuierlich fdr- 
dernde Fordereinrichtung ein Obernahme- bzw. Ober- 
gabesternrad vorgesehen. Letzteres ubernimmt bzw. 
40 Ubergibt die Stuckguter, wird aber hierzu intermittie- 
rend, d. h. in Schritten, getrieben und nimmt in einer 
jeweiligen, in richtige Position gebrachten Aufnahme, . 
ein jeweiliges Stuckgut von der ersten Fordereinrich- 
tung auf oder gibt sie daran ab. 
45 Obwohl bei manchen Stiickgutern, auf welche das 
erwahnte Transportverfahren, mit Hilfe der erwahnten 
Transponeinrichtung, angewendet wird, im Obernah- 
me- bzw. Obergabebereich eine mechanische StoBbe- 
anspruchung durchaus in Kauf genommen werden kann, 
so ist es bei anderen so zu behandelnden Stuckgiitern we- 
sentlich, wie beispielsweise bei Kunststoffflaschen. 
Glasbehaltern etc., daB der Wechsel von kontinuierli- 
cher zu diskontinuierlicher Forderung oder umgekehrt 
im wesentlichen ohne mechanische StoBbeanspruchung 
55 erfolgt. Dies wird an der Transporteinrichtung genann- 
ter Art, welche nach dem Wortlaut von Anspruch 6 
ausgebildet ist, sichergestellt 

Dabei wird eine Partie der zweiten Fordereinrich- 
tung, also der intermittierend bewegten, welche mit ei- 
60 nem jeweiligen Stuckgut, die Obernahme angespro- 
chen, in Kontakt tritt, mit einer Partie der ersten For- 
dereinrichtung, & h. der kontinuierlich fordernden, 
gleichbewegt, welch letztere Partie den kontinuierli- 
chen Vorschub unmittelbar vor und wahrend der Ober- 
65 nahmephase fiir das Stuckgut bewirkt. Fiir eine kurze 
Zeitspanne und vom Stuckgut her betrachtet, bewegen 
sich mithin die beiden F6rdereinrichtungen, was ihre 
Anlagebereiche an Stuckgut anbelangt, gleich, und die 
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zweite Fdrdereinrichtung entnimmt dann das StQckgut 
aus der ersten, durch eine sietige Wegbeschleunigung, 
weg von der F6rderbahn der ersten Fordereinnchtung, 
d. h. der kontinuierlichen Fordereinrichtiung. 

Dem Wortlaut von Anspruch 7 folgend, eignet sich 5 
die erwahnte erfindungsgemaBe Transporteinrichtung 
bzw. das erwahnte Transportverfahrem insbesondere 
fur die Forderung von Kunststoffflaschen als Stuckgut, 
an denen an den Arbeitsstationen PrQf arbeiten, wie Vo- 
lumenprQfung. DichteprQfung durchzufiihren sind. Ins- 10 
besondere werden aber Arbeitsstationen angesprochen, 
an denen Markierungen mit Information, wie uber Fla- 
schenfullgut, -hersteller oder Qber die Anzahl Ge- 
brauchszyklen, die eine derartige Flasche durchlebt hat, 
enthalten sind und die an der Flasche gefunden, gelesen, 15 
interpretiert und gegebenenfalls, wie bei der Ge- 
brauchszyklenzahlerfassung, geandert werden mussen. 

Die obengenannten Probleme, die emtstehen, wenn 
Arbeitsstationen mit einem kontinuierlich gefdrderten 
Stuckgutstrom, zur AusfQhrung der Arbeiten, mitbe- 20 
wegt werden mQssen, ergeben sich dann in vermehrtem 
MaBe, wenn es, wie erwahnt, darum getit, solche Mar- 
kierungen, einen Code, an derartigen Stuckgutern zu 
bearbeiten. Eine Informationsverfalschuing oder ein In- 
formationsverlust sollte bei derartigen Arbeiten mdg- 25 
lichst ausgeschlossen werden, was bei mitbewegten Ar- 
beitsstationen einen ganz wesentlichen Aufwand erfor- 
dert. 

Um dieses Problem bei der Positionsbestimmung 
und/oder zum Lesen und/oder zum Aufbringen einer 30 
Markierung auf in Strom anfallenden Stuckgutern zu 
losen, wird nach dem Wortlaut von Anspruch 8 so vor- 
gegangen, daB ganz spezifisch fur dieses heikle Problem, 
das, oben abgehandelte Transportverfahren eingesetzt 
wird und dabei insbesondere die Positionsbestimmung 35 
und/oder das Aufbringen der Markierung und oder de- 
ren Lesen wahrend mindestens einer Stillstandsphase 
der Forderschritte vorgenommen wird. Gerade bei ei- 
nem solchen Verfahren ist die Realisation von nahezu 
"Laborbedingungen" wahrend den Arbeitsphasen von 40 
ausschlaggebender Bedeutung und reduziert den zu 
treibenden Aufwand zur Sicherstellung der Datensi- 
cherheit ganz wesentlich. 

Berucksichtigt man nun, daB gerade zur Positionsbe- 
stimmung und/oder zum Lesen und/oder zum Anbrin- 45 
gen der erwahnten Markierungen auf dem StQckgut, 
welche Markierung sich an der Oberflaclhe des StQckgu- 
tes irgendwo und in vorbestimmter Aus;dehnung befin- 
det oder angebracht werden muB, so ist ersichtlich, daB 
der Konstruktionsaufwand grundsatzlich dadurch we- 50 
sentlich verringert wird, daB die Geratschaft zur Aus- 
fQhrung der erwahnten Arbeiten auf einem begrenzten 
Wirkungsfenster wirkt und dabei eine Relativbewegung 
zwischen Geratschaft und StQckgut erstellt wird, so, wie 
erwahnt, zum Auffinden der Markierungsposition zum 55 
Lesen der Markierung bzw. zum Aufbringen, eine An- 
derung mitumfassend, der erwahnten Markierung. 

Diesem Erfordernis wurde nun, durch ein Vorgehen 
nach Anspruch 8 mit dem eingangs genannten Verfah- 
ren, widersprochen. Nach dem Wortlaut von Anspruch eo 
9 wird dies nun aber dadurch gelost, daB in der Still- 
standsphase der Schrittfdrderung eine Relativbewe- 
gung zwischen StQckgut und Anordnung zur AusfQh- 
rung der erwahnten Arbeit erstellt wird. Dabei wird klar 
bevorzugt, die Anordnung zur Durchfiihrung der er- 65 
wahnten Arbeiten absolut ruhend zu belassen und die 
erwahnte Relativbewegung durch Bewegung der jewei- 
ligen StQckgQter zu erstellen. 



In den allermeisten Fallen, so beispielsweise und ins- 
besondere bei Behaltern, Flaschen, Kunststoffflaschen 
etc. ist vorab bestimmt, an welchen Wandungsbereichen 
die erwahnte Markierung vorgesehen ist, sei dies am 
Boden, im Offnungsbereich und/oder an einem be- 
stimmten Wandungsbereich, wie dem Flaschenmantel. 
Dies berucksichtigend, ergibt sich nun eine hochst einfa- 
che M6glichkeit, die erwahnte Relativbewegung zu er- 
stellen. durch Vorgehen nach dem Wortlaut von An- 
spruch 10, namlich dadurch, daB die StQckgQter minde- 
stens in der erwahnten Stillstandsphase in Rotation um 
eine Achse versetzt werden. 

Angesichts der Tatsache, daB einerseits in vielen Fal- 
len moglichst hohe Durchsatze bearbeiteter StQckgQter 
zu erzielen sind, daB weiter der Aufwand zur Durchfuh- 
rung der erwahnten Arbeit zu minimalisieren ist, wird 
ersichtlich, daB in einer bevorzugten Ausfuhrungsvari- 
ante gemaB Wortlaut von Anspruch 1 1 vorzugehen ist, 
die darin besteht, daB insbesondere die Positionsbestim- 
mung einer bestimmten Markierung und das Aufbrin- 
gen einer Markierung in einer gleichen Stillstandsphase 
der Schrittf6rderung vorgenommen wird und vorzugs- 
weise, bei Rotation des Stuckgutes, innerhalb hochstens 
zweier Umdrehungen, Oft muB namlich auf einem 
Stuckgut eine bereits vorhandene Markierung geandert 
werden. Dies beispielsweise und insbesondere bei den 
erwahnten Kunststoffflaschen, bei welchen, im Rahmen 
der Wiederverwendung, nach Beendigung eines Ge- 
brauchszyklus. uber den Verbraucher, zurQck zur neuer- 
lichen Abfullung zu erfassen ist, wie oft ein solcher Zy- 
klus durchlaufen wurde. Es ist eine Zyklenzahl-Markie- 
rung, beispielsweise um Eins zu erhdhen, bei jedem neu 
begonnenen oder beendeten Zyklus. Will man zum Auf- 
bringen einer solchen Inkrementierungsmarkierung den 
Aufwand vermeiden, das StQckgut, wie die Kunststoff- 
flaschen, bezQglich der Aufbringstation in eine vorgege- 
bene absolute Position zu bringen, so wird die Position 
einer bereits vorhandenen Markierung erst erfaBt, als 
ein Bezugspunkt auf dem StQckgut, wie der Kunststoff- 
flasche, bezQglich welchem die Markierungsanderung 
dann vorgenommen werden kann. 

Deshalb wird nach dem erwahnten Wortlaut von An- 
spruch 1 1 in einfachster Art und Weise die erwahnte 
Positionsbestimmung und das Markierungsaufbringen 
in der gleichen Stillstandsphase der Schrittforderung 
vorgenommen, womit auch sichergestellt ist, daB ohne 
aufwendige Datensicherung und Umrechnungen direkt 
nach der Positionsbestimmung auch die Position fQr das 
Aufbringen der Markierung ermittelt werden kann. 

Dabei wird bei der erwahnten bevorzugten Rotation 
des Stuckgutes, insbesondere aus Grunden der Zeitopti- 
mierung, die Positionsbestimmung und das Aufbringen 
der Markierung innerhalb von hochstens zwei Stuck- 
gutumdrehungen vorgenommen. Deshalb zwei, weil oft 
nicht sichergestellt ist, daB bei der erwahnten Relativro- 
tation die Markierungsposition erfaBt werden kann, be- 
vor — innerhalb einer Umdrehung — ein diesbezuglich 
bestimmter Ort fur das Aufbringen der Markierung am 
entsprechenden Aufbringgerat vorbeigelaufen ist. Ist si- 
chergestellt, daB immer die Positionsbestimmung abge- 
schlossen ist, bevor der Stuckgut- bzw. Flaschenbereich, 
auf welchem eine Markierung aufzubringen ist, am ent- 
sprechenden Gerat vorbeigelaufen ist, dann ist es durch- 
aus moglich, die erwahnt Position sbestimmung und das 
erwahnte Aufbringen innerhalb eines einzigen Rota- 
tionsumganges vorzunehmen. 

Dem Wortlaut von Anspruch 12 folgend, wird gerade 
bei dem hier beschriebenen Vorgehen aus noch zu er- 
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lauternden Griinden mit hochst erwunschtem Eff kt i- 
ne Markierung mittels Laser vorgenommen. 

Es ist namlich aus der EP-A 0 079 473 seit langem em 
Lasermarkierverfahren bekannt, bei welchem ein La- 
serstrahl mittels eines Strahlteilers, wie einer Teilerma- 
trix, in ein Strahlenbundel paralleler Strahlen aufgeteilt 
wird, welch letzteres zur Markierungsaufbringung auf 
ein Stuckgut, wie auf Glasbehalter oder Kunststoffbe- 
haiter, gerichtet wird. Durch diese Strahlaufteilung er- 
gibt sich an der Oberflache des entsprechenden Sttick- 
- gutes eine einfallende Strahlung diffus reflektierende 
Oberflache; die auftreffenden Einzelstrahlen brennen 
ein Muster von kleinen Einnehmungen ein. Dabei wurde 
gemaB dieser Schrift erkannt und nachmals auch besta- 
tigt, daB dann eine wesentiich erhohte GleichmaBigkeit 
des erwahnten Einbrennmusters erzielt wird, wenn, in 
der Markierungsaufbringphase. zwischen dem Bundel 
einzelner Strahlen und dem behandelten Stiickgut eine 
Relativbewegung erstellt wird. 

Dies wird gemaB der erwahnten Schrift dadurch er- 
reicht, daB der Strahlteiler wahrend der Markierung 
bewegt wird. Wird nun, beispielsweise bei der Fdrde- 
rung von in einem Strom anfallenden Stuckgutern, eine 
Bewegung des StOckgutes erstellt, so ergibt sich die 
hochst einfache Moglichkeit, anstelle, wie bekannt, den 
Strahlteiler zu bewegen, die aus anderen Griinden ins- 
besondere zur Forderung bereits vorgesehene Bewe- 
gung des Stiickgutes auch f Qr die Erzeugung einer Rela- 
tivbewegung zwischen Strahlenbundel und Stuckgut 
auszuniitzen. 

Dies wird nach dem Wortlaut von Anspruch 13 beim 
erwahnten Verfahren konsequent ausgeniitzt und ergibt 
nach dem Wortlaut von Anspruch 22 ein wesentiich 
vereinfachtes Verfahren an sich zum Aufbringen einer 
Codemarkierung auf bewegte Kunststoffflaschen; es 
muB nicht eine separate Antriebsvorrichtung fur den 
Strahlteiler vorgesehen werden. 

In einer hochst einfachen Art und Weise wird weiter, 
dem Anspruch 14 folgend t das Stuckgut in die erwahnte 
Rotationsbewegung dadurch versetzt, daB vor der Still- 
standsphase der in Schritten erfolgenden Forderung, 
insbesondere in der Beschieunigungsphase, das Stuck- 
gut in Reibeingriff mit einem bereits drehenden Rota- 
tionsteller in Eingriff gebracht wird und dabei die Rela- 
tivdrehbewegung des Rotationstellers und des aufge- 
brachten StOckgutes bei der Reibeingriffserstellung re- 
duziert wird, urn so die Reibungsbelastung des StOckgu- 
tes und des Tellers zu reduzieren. 

Eine Anlage zur AusfOhrung des genannten Verfah- 
rens zur Positionsbestimmung und/oder Lesen und/ 
oder zum Aufbringen einer Markierung — sei dies ein 
Neuaufbringen oder eine Anderung einer bestehenden 
Markierung — an in einem Strom anfallenden Stuckgu- 
tern zeichnet sich nach dem Wortlaut von Anspruch 15 
aus. 

Bevorzugte AusfOhrungsvarianten dieser Anlage 
zeichnen sich nach den Anspruchen 17 bis 21 aus. 

Die Erfindung wird anschlieBend beispielsweise an- 
hand von Figuren erlautert. 

Es zeigt 

Fig. 1 eine Aufsicht auf eine vereinfacht dargestellte, 
erfindungsgemaBe Anlage, die ein erfindungsgemaBes 
Verfahren zur Positionsbestimmung und/oder zum Auf- 
bringen einer Markierung und/oder zu deren Lesen aus- 
fiihrt, in welcher Anlage auch das rfindungsgemaBe 
Transportverfahren und, entsprechend, die erfindungs- 
gemaBe Transporteinrichtung realisiert sind, 

Fig. 2 zur Erlkuterung der Obernahme bzw. Oberga- 
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bekriterien fur Stuckgut von kontinuierlicher Forde- 
rung an eine Schrittf6rderung oder umgekehrt, Darstel- 
lungen des Verschiebungsweges jeweiliger Forderein- 
richtungspunkte in Abhangigkeit von der Zeit wahrend 
5 einer Obergabephase, 

Fig. 3 eine vereinfachte, teilweise geschnittene Sei- 
tenansicht eines Teils der Anlage gemaB Fig. 1, namlich 
der Schritt-Fordereinrichtung mit einer Positionsdetek- 
tionseinrichtung und Markierungsaufbringeinrichtung, 
10 Rg« 4 in Form eines vereinfachten Funktionsblock- 
Diagrammes eine an der Anlage gemaB Fig. 1 einge- 
setzte Steuerung, mit welcher, ausgehend von einer Po- 
sitions- Detektion einer auf einem Stuckgut bereits vor- 
handenen Markierung, die Position fur das Neuaufbrin- 
!5 gen einer Markierung am Stuckgut ermittelt und, mit- 
tels einer Laserquelle an die richtige Position, eine Mar- 
kierungsanderung oder eine Neumarkierung vorge- 
nommen wird 

In Fig. 1 ist schematisch in Aufsicht eine nach den 
20 erfindungsgemaBen Verfahren arbeitende erfindungs- 
gemaBe Anordnung dargestellt, mittels welcher an 
Kunststoffflaschen, als zu behandelndes Stuckgut, Pruf- 
und Behandlungsvorgange vorgenommen werden. Da- 
bei umfaBt bzw. arbeitet die vorgestellte Anlage vorerst 
25 grundsatzlich nach einem erfindungsgemaBen Forder- 
verfahren, wonach an sich in einem Strom anfallende 
Stuckguter, namlich die Kunststoffflaschen, zur AusfOh- 
rung praziserer Arbeiten daran entlang einer, uber alles 
betrachtet, kontinuierlichen Forderung, ein Forder- 
30 streckenabschnitt vorgesehen ist, entlang welchem die 
Stuckgttter intermittierend, d. h. in Schritten, gefordert 
werden. Die die erwahnte Prazision erfordernden Ar- 
beiten bzw. Prufvorgange werden in Stillhaltephasen 
der intermittierenden Forderung mithin entlang des ge- 
35 nannten Forderabschnittes vorgenommen. 

Kunststoffflaschen 1, auf einer schematisch angedeu- 
teten Fdrderebene 3 stehend, werden mittels einer Zu- 
fuhrforderschnecke 5 kontinuierlich in mit dem Pfeil p 
angedeuteter Richtung vorgefordert. Die Schnecke 5 
40 mit dem Fordergewindezug 7, worin die Flaschen vor- 
geschoben werden, weisen, stromab gegen den Forder- 
streckenabschnitt 9 mit intermittierender Forderung ei- 
ne zunehmende Steigung des Gewindes 7 auf f wodurch 
die Flaschen 1 gegen den erwahnten Forderabschnitt 9 
45 hin kontinuierlich beschleunigt werden. Am stromablie- 
genden Ende der Schnecke 5 geht das Gewinde 7 stetig 
in einen zylindrischen Achszapfen 1 1 uber. Die Forder- 
schnecke 5 wird mittels eines Motors 13 mit konstanter 
Drehgeschwindigkeit Ober Obertrager, wie Zahnrie- 
50 men, angetrieben. 

Der Forderabschnitt 9 fur intermittierende F6rde- 
rung umfaBt primar ein eingangsseitiges Sternrad 15 
sowie ein ausgangsseitiges 17, ich eine weitere Forder- 
schnecke 5a, gleich aufgebaut wie die Schnecke 5, an- 
55 schlieBt. Von einem Achszapfen 11a geht stetig ein Ge- 
windezug 7a aus, dessen Steilheit in Forderrichtung ab- 
nimmt, womit die nun wiederum kontinuierlich vorge- 
fdrderten Flaschen 1 verz6gert werden und ihre Ab- 
stande verringert werden. Durch die erwahnte Stei- 
60 gungserhohung bzw. -erniedrigung des Fordergewinde- 
zuges 7 bzw. 7a werden die im wesentlichen bOndig. z B. 
von einem Forderband angeforderten Flaschen 1 vor 
dem Forderabschnitt 9 beabstandet bzw. werden aus- 
gangsseitig des Forderabschnittes 9 von ihrer beabstan- 
65 deten Relation wieder zusamnengeruckt, beispielsweise 
vor der Weitergabe an ein hier nicht dargestelltes weite- 
res Fdrderband. 
Das eingangsseitige Sternrad 15 wird vom Motor 13 
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selbst, wie die Schnecken 5. 5a iiber cine Riemenverbin- 
dung 18 und ein Schrittgetriebe 21 mit vorgegebener 
Schritt-Charakteristik getrieben, synchron mit den 
Schnecken 5 und 5a, wahrend weitere noch zu beschrei- 
bende Sternrader und insbesondere auch das ausgangs- 
seitige Sternrad 17 vom eingangsseitigen 15 Qber einen 
weiteren Zahnriemen 23 getrieben werden. 

Eine am stromabgelegenen Ende der Fdrderschnecke 
5 angelangte Flasche la wird im wesentlichen stoBfrei, 
d h. an das Sternrad 15 Qbergeben und von letzterern 
aus der linearen Forderbahn der Schnecke 5 weggefor- 

In Fig. 1 ist die Flasche la in eine der regelmaBig am 
Sternrad 15 vorgesehenen Fordereinnehmung 25 einge- 
fahren und wird, aber vorerst von der Schnecke 5 wei- 
terhin linear vorgefdrdert, wahrend das Sternrad 15 erst 
kurz danach, in noch zu beschreibender Art und Weise, 
aus der dargestellten Stilistandsphase mit einem F6r- 
derschritt die Flasche la, am Obergang vom Gewinde- 
zug 7 in den Zapfen 1 1, ubernehmen wird. 

Es seien nun anhand von Fig. 2, ohne Anspruch auf 
Exaktheit, an einem vereinfachten Modell mehr heun- 
stisch dargestellt, wie Fdrdergeschwindigkeit mittels 
der Schnecke 5 im Obergabebereich urad Schrittsteue- 
rung des Sternrades 15 auszulegen sind, urn einen mog- 
lichst stoBfreien Obergang von der komtinuierlichen ( li- 
nearen Forderstrecke - entlang der Schnecke 5 - in 
den Fdrderabschnitt 9 bzw. in dessen eingangsseitiges 
Sternrad 15 mit intermittierendem Schrittbetrieb zu ge- 
wahrleisten. 

Links oben in Rg. 2 ist schematisch eine Einnehmung 
25 des Sternrades 15 dargestellt, mit einem betrachteten 
Punkt A seiner voreilenden Flanke und einem betrach- 
teten Punkt B seiner nacheilenden Flanke. Mit X ist die 
lineare Forderrichtung der Schnecke 5 dargestellt, be- 
zogen auf den Achsmittelpunkt O des Sternrades 15. 
Zwischen a und p ist die in X-Richtung betrachtete Aus- 
dehnung einer Flasche schematisch dargestellt. 

In dem weiter in Fig. 2 dargestellten Diagramn ist nun 
iiber der Zeit t die Wegkoordinate x aufgetragen, wie sie 
eben definiert wurde. 

Bekanntlich ergibt die Projektion einer Kreisbewe- 
gung je auf ein durch den Kreismittelpunkt gelegtes 
rechtwinkliges Koordinatensystem je phasenverscho- 
bene Sinuskurven, und entsprechend ergibt sich aus der 
Zusammensetzung derartiger orthogonaler Sinusver- 
laufe nach dem System von Lissajou eine Kreisbahn. 

Mit der Kurve A' ist die Bewegungsprojektion auf die 
X-Achse des Punktes A dargestellt, mit der phasenver- 
schobenen Kurve B' diejenige des nacheilenden Punk- 
tes B. Die Phasenverschiebung entsprechend T<p ent- 
spricht dem Offnungswinkel <p der schematisch darge- 
stellten Einnehmung 25, unter Berucksichtigung der 
Drehgeschwindigkeit co des Rades 15. 

Wahrend der letzten Bewegungsphase einer zu uber- 
nehmenden Flasche la an der Schnecke 5, wie in Fig. 1 
dargestellt, steht das Sternrad 15 still. In dem willkurlich 
als Zeitnullpunkt festgelegten Moment werde das 
Sternrad 15 entsprechend der vereinfachten Betrach- 
tung unnittelbar in eine konstante Drehbewegung ver- 
setzt. Es ergeben sich mithin, den erwahnten Stillstand 
berucksichtigend. die ausgezogen dargestellten Kur- 
venverlauf e x A und xb fur die beiden betrachteten Punk- 
te A und B. Wenn nun die Flasche 1 mit der Ausdehnung 
a, P in den Bereich des Sternrades 15 bzw. der uberneh- 
menden Einnehmung 25 einfahrt, so darf deren voreilen- 
der Punkt a die X-Koordinate des Punktes A an der 
voreilenden Einnehmungsflanke nicht erreichen, da an- 



sonsten eine Kollisi n zwischen Flasche und voreilender 
Einnehmungsflanke erfolgt Mithin muB der voreilende 
Punkt a der Flasche 1 sich im Diagramm in einem Be- 
reich unterhalb der Kurve xa bewegen und darf xa 
5 hdchstens erreichen. Dies selbstverstandlich lediglich 
bis zur Obernahne der Flasche durch das Sternrad 15. 

Der erwahnte Bereich unterhalb der Kurve xa ist 
schraffiert dargestellt Die Obernahme der Flasche er- 
folge, vereinfacht betrachtet, durch Kontaktierung des 
10 nacheilenden Punktes p der Flasche 1 durch den Punkt B 
der nacheilenden Einnehmungsflanke 25. Dabei muB die 
hier nicht weiter betrachtete Y-Koordinate des Punktes 
B in der Stilistandsphase des Sternrades 15 und wahrend 
des Einlaufens der Flasche la in die Einnehmung 25 
15 offensichtlicherweise so bemessen sein, daB die Flasche 
la beriihrungsfrei die nacheilende Sternradflanke, ent- 
sprechend B, passieren kann. 

Nun sollte, wahrend die Flasche la weiterhin von der 
Schnecke 5 gefordert wird, dabei aber schon in der in 
20 Fig- 1 eingetragenen Position liegt, die nachlaufende 
Flanke, entsprechend Punkt B, der Einnehmung 25 den 
nachlaufenden Punkt p der Flasche einholen und dessen 
Vortrieb moglichst stoBfrei ubernehmen. StoBfreiheit 
ist dann gewahrleistet, wenn, vereinfachend nur in 
25 X-Richtung betrachtet, der nacheilende Einnehmungs- 
flanken-Punkt B die Flasche 1 bei P dann beriihrt, wenn 
die Geschwindigkeit des Punktes B in X-Richtung gleich 
der immer noch durch die Fdrderschnecke 5 erzeugten 
Fordergeschwindigkeit der Flasche la ist. Im dargestell- 
30 ten Diagramm heiBt dies, daB die Fordergerade xp des 
Punktes P die Bewegungskurve xb der nacheilenden 
Einnehmungsflanke tangential berQhren soil. Jm Beruh- 
rungsmoment T p muB die FSrderwirkung der Schnecke 
5 abbrechen, d. h. der Fflrderschneckenzug 7 stetig in 
35 den Zapfen 11 ubergehen. 

Im Diagramm stellt die Steilheit der Fdrdergeraden 
xp die Fordergeschwindigkeit der Flasche la an der 
Schnecke 5 im Obergabebereich dar. Diese Gerade darf 
nach Beginn der Sternradbewegung nicht unterhalb der 
40 Kurve xb liegen, denn dies hieBe, daB Punkt p der Fla- 
sche 1 die nachlaufende Flanke entsprechend Punkt B 
einholt und nicht, wie gefordert, umgekehrt. Im Moment 
ti durchlauft der Flaschenpunkt p den x-Koordinaten- 
wert des eben noch stillstehenden Punktes B. 
45 Mithin ist festgelegt, daB die Bewegungsgerade xp die 
Bewegungskurve xb nach deren Nulldurchtritt und dem 
dortigen Vorzeichenwechsel ihrer zweiten Ableitung 
erfolgen muB. Dieser Fall ist in Fig. 2 eingetragen, wo 
die Bewegungsgerade xp tangential an den Beriihrungs- 
50 punkt P mit der Kurve Xb lauft, an welchem Punkt P 
stoBfreie Beruhrung zwischen Punkt B an der nacheilen- 
den Einnehmungsflanke mit dem nacheilenden Begren- 
zungspunkt p der Flasche 1 erfolgt Danach folgt der 
Flaschenpunkt P der Bewegungskurve des Punktes B, 
55 namlich entsprechend der Kurve xb. 

Wie dargestellt, hat dabei der Flaschenpunkt P die 
X-Koordinate des Punktes B unmittelbar bei Beendi- 
gung der Stillhaltephase des Sternrades 15 passiert. Mit 
der Geraden x« parallel zur Geraden xp mit X-Abstand 
60 d, ist die Bewegungsbahn des vorlaufenden Punktes a 
der Flasche 1 dargestellt, welche, wie ersichtlich, die 
X-Koordinate der voreilenden Flanke A der Einneh- 
mung 25 nie erreicht; letztere ist am Obernahmevor- 
gang gar nicht beteiligt. Nach dem Obernahmezeit- 
65 punkt tp folgt selbstverstandlich auch der Punkt a dem 
Verlauf der Kurve xb. 

Die Einhaltung der stoBfreien FlaschenObernahme 
wird durch Fordergeschwindigkeit der Schnecke im 
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Ubergabcbcreich, Drchphascnlagc dcr ubernehmenden 
Aufnahme 25 in ihrer unmittelbar vor der Ubernahne 
vorherrschenden Stillstandsphase und, als wesenthche 
EinfluBgroBe, durch Wahl des Beschleunigungsverhal- 
tens des Sternrades 
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bei Einleitung des Obernahmeschrittes.sichergestellt 

Durch solche erste Naherungsbetrachtungen, gege- 
benenfails verfeinert durch Berucksichtigung der Form 
der Einnehmung 25, von Abrollvorgangen in dieser Ein- 
nehmung im Zusammenhang mit Betrachtungen auch in ts 
YoRichtung, laBt sich eine mindestens im wesentlichen 
impulsfreie Obergabe der Flasche la an das Sternrad 15 
realisieren. 

Auf diese Art und Weise gelingt eine stetige Uberga- 
be der Flaschen 1, generell von gefdrdertem Stuckgut, 20 
aus einer stetigen Forderstrecke in den F6rderabschnitt 
mit Schrittforderung. Die analogen Betrachtungen er- 
geben die Verhaltnisse beim Obergang von Sternrad 17 
auf eine ausgangsseitige Forderschnecke 5a. 

Bis anhin wurde anhand von Fig. 1 und 2 die erfhv 25 
dungsgemaBe Fordertechnik erlautert. 

Nun sind, spezifisch fur den vorgeseheren Zweck aus- 
gelegt, weitere erfinderische MaBnahmen an der in 
Fig. 1 und in den noch zu besprechenden Figuren darge- 
stellt. 30 

Die vorliegende Anlage bezweckt, eine an der Zylin- 
derwandung von Stuckgut. insbesondere der Flaschen, 
besonders Kunststoffflaschen 1, vorgesehene Code- 
Markierung zu lesen und zu andern. Eine Codierung, 
welche gelesen und geandert werden imuB, liegt dann 35 
vor. wenn die Flaschen 1 wieder zu verwendende Fla- 
schen sind, welche mehrere Gebrauchszyklen durchlau- 
fen. d. h. gefullt werden, in den Konsumkreis eingefuhrt 
werden, nach Leerung wieder zum Abfullen riickge- 
bracht werden. Der angesprochene Code bezweckt da- 40 
bei, die Anzahl bereits durchlebter Gebrauchszyklen zu 
erfassen und den Code entsprechend dem momentanen 
neu abgeschlossenen oder eben begonnenen Ge- 
brauchszyklus im Sinne einer Inkrementierung zu an- 
dern. Der hier angesprochene Code kann selbstver- 45 
standlich ein Teil aus einem Gesamtcode bilden, welcher 
Gesamtcode noch Information uber Fullsubstanz, Her- 
steller, Herstellungsdatum etc. beinhalten kann. 

Derartige Codes werden insbesondere auf Kunst- 
stoffflaschen mit Hilfe eines Lasers aufgebracht. Wie 50 
eingangs erwahnt wurde, beschreibt die EP-A-0 79 473, 
deren Inhalt zum integrierten Bestandteil der vorliegen- 
den Beschreibung erklart sei, ein Verfahren, bei wel- 
chem ein Laserstrahl mittels einer Matrix in eine Viel- 
zahl von Strahlen aufgeteilt wird und mittels des aufge- 55 
teilten Strahies ein Oberflachenfeld des bearbeiteten 
Stiickgutes gerastert wird, um eine Oberflachenstruktur 
ahnlich einem Reflektor zu bilden. Dabei haben auch 
Versuche gezeigt, daB eine Relativbewegung zwischen 
dem Strahlbtindel und der zu behandelnden Oberflache 60 
eine Homogenisierung der Oberflachenbehandlung mit 
sich bringt, wobei in besagter Patentschrift diese Rela- 
tivbewegung durch die Bewegung des strahlaufteilen- 
den Gitters im Laserstrahl erreicht wird,. wodurch ffen- 
sichtlich eine Verschiebung der Einzelstrahlen beziig- 65 
lich der Stuckgutoberflache erfolgt 

Nun hat sich gezeigt, daB, wenn Sttickgut, wie die 
erwahnten Kunststoffflaschen. translatorisch an einem 



Sensorkopf zur Detektion und anschlieBenden Decodie- 
rung des Codes vorbeigeftihrt wird bzw. translatorisch 
bewegt wird und/oder wahrend mit einer derartigen 
Laseranordnung eine Markierung aufgebracht wird die 
geforderte Lese- bzw. Decodierungssicherheit bzw. die 
geforderte Aufbringprazisi n wesentlich schwerer zu 
realisieren ist bzw. sind, als wenn wahrend diesen Ope- 
rationen das Sttickgut, wie die erwahnte Kunststofffla- 
sche, translatorisch stillsteht, daB aber eine Rotation des 
Stiickgutes, wie der Flaschen, um seine bzw. ihre Achse 
sowohl wahrend des Lesens fur das Decodieren, wie 
auch und insbesondere auch fiir das exakt positionierte 
Lasercode-Aufbringen vorteilhaft ist. Dies insbesondere 
auch deshalb, weil die Geschwindigkeit der erwahnten 
Rotation unabhangig von der Ffirderfesschwindigkeit 
der StOckgiiter gewahlt werden kann. 

In Fig. 1 ist nun innerhalb des Forderabschnittes 9 mit 
Schrittforderung ein zu einem Behandlungskarussell 
weitergebildetes Sternrad 27 vorgesehen, welches uber 
den erwahnten Riementrieb 23 synchron mit den Stern- 
radern 15 bzw. 17 getrieben wird und zu welchem vom 
Sternrad 15 Ober weitere Sternrader 29,31 die Flaschen 
1 gefordert werden. 

Das Karussellsternrad 27 ist geschnitten in Fig. 3 dar- 
gestellt. 

Das Karussellsternrad 27 umfaBt eine Achswelle 33, 
welche obere und untere Sternradpartien 35 0 , 35 u tragt. 
Diese Sternradpartien 35 0 und 35 u umfassen die darge- 
stellten Kunststoffflaschen 1 an ihrem zylindrischen 
Mittenbereich und weisen die entsprechend dimensio- 
nierten Einnehmungen25gemaBFig. 1 auf. 

Wie bereits in Fig. 1 an Sternrad 15 mit Scheibe 39 
dargestellt, werden die hier wie dargestellt geformten 
Flaschen an den Sternradern bevorzugterweise nicht 
nur an ihrem Zylinderbereich in Sternradeinnehmungen 
aufgenommen, sondern auch an ihrem Halsbereich mit 
entsprechend geformten Einnehmungen gehaltert. Die 
hier verarbeiteten Kunststoffflaschen weisen an ihrer 
Halspartie einen ausragenden Kragen 37 auf. Bei der 
Obergabe von den Sternradern 29 und 31 an das Karus- 
sellsternrad 27 werden die Flaschenkragen 37 in eine 
Haltegabel 40 mit Einnehmung 39 eingelegt, worin die 
Flaschen 1 hangen. Die Haltegabeln 40 sind gleich wie 
die Sternradpartien 35 0 und 35 u drehfest mit der getrie- 
benen Achse 33 verbunden, wobei aber ein Gabelschlit- 
ten 41 entlang der Achse 33 verschieblich ist. 

Oberhalb des Gabelschlittens 41 ist, an einem eben- 
falls axial verschieblichen Schlitten 43, ein frei drehbarer 
Mundungszapfen 44 drehgelageru Gabelschlitten 41 — 
indirekt - und Schlitten 43 mit MOndungszapfen 44 — 
direkt — werden axial durch einen pneumatischen An- 
trieb 46 angetrieben, welcher auf einer axial feststehen- 
den Lagerplatte 45 drehfest mit der Achse 33 verbunden 
ist. Rechts in Fig. 3 sind die Positionen von Flasche, 
Gabelschlitten 41 und Schlitten 43 mit MOndungszapfen 
44 dargestellt, wenn die Flasche unmittelbar vom Stern 
29 bzw. 31 durch den Karussellstern 27 Qbernommen 
wurde bzw. kurz bevor die Flasche 1 vom Karussell- 
sternrad 27 an das ausgangsseitige Sternrad 17 der For- 
derstrecke 9 iibergeben wird. Links in Fig. 3 sind die 
entsprechenden Positionen wahrend der Flaschenbe- 
handlung am Karussellsternrad 27 dargestellt. Daraus 
ist ersichtlich, daB mittels des pneumatischen Antriebes 
46 der Schlitten 43 nach unten getrieben wird, bis der 
frei drehbare MOndungszapfen 44 in der MOndung der 
Flasche 1 anliegt und tiber diesen die Flasche 1 weiter 
nach unten geschoben wird, was eine entsprechende 
Verschiebung des Gabelschlittens 41 gegen die Kraft 
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einer nach oben wirkenden Spannfeder 50 erfolgt Bei 
der Entlastung des Antriebes 46 wird der Schlitten 43 
hochgehoben, der Zapfen 44 von der Mundung der Fla- 
sche 1 entfernt, und es treibt die Feder 50 den Gabel- 
schlitten 41 mit der Flasche wieder nach oben; dies bis 5 
zum Anschlag 52 

Die Achse 33 wird Ober den in Fig. 1 dargestellten 
Riemen 23 in Schritten angetrieben. 

Unten reitet, drehbeweglich, auf der Achse 33 em 
Sonnenrad 54, welches durch den in Fig. 1 bei 56 darge- 10 
stellten Motor und einen Riemen 55 kontinuierlich ge- 
trieben wird. Drehfest zur Achse 33 ist eiin Planetradtra- 
ger 60 vorgesehen, mit Planetradtellern 62, deren Ach- 
sen Ae2 mit den Mittelachsen der Eintnehmungen 25 
bzw. der Gabeln 39 fluchten, so daB bei auifgenommenen 15 
Flaschen 1 letztere zentrisch, wie rechts in Fig. 3 darge- 
stellt, iiber den Tellern 62 schweben. 

Die Planetradteller 62 werden durch Planetzahnrader 
64 getrieben, welche in Eingriff mit dem Sonnenzahnrad 
54 stehen. . . 20 

Wird eine aufgenommene Flasche 1, gemaB Position 
rechts in Fig. 3, in Arbeitsstellung gebracht, namlich 
durch Obergang in die links dargestellte Position, so 
wird sie, wie erlautert wurde, abgesenkt und kommt in 
reibenden Eingriff mit dem zugeordneten Planetradtel- 25 
ler 62, wodurch sie, am Mundungszapfen 44 federnd 
widergelagert, in Drehung versetzt wird. Die Drehbe- 
wegung der Planetradteller 62 ist gleichformig und von 
der intermittierenden, schrittweisen Drehung der Teller 
urn die Achse der Welle 33 mit der Sternradanordnung 30 
unabhangig. Urn die Reibungsbelastung des Flaschen- 
bodens bei Komaktaufnahme mit dem Planetradteller 
62 zu reduzieren, wird die Absenkbewegung der Fla- 
sche wahrend einer jeweiligen Beschleunigungsphase 
der schrittgedrehten Achse 33 vorgenommen, und es 35 
wird die Drehbewegung des Sonnenrades 54 und die 
Drehbewegung der Welle 33 gleichgcrichtet. Wenn 
namlich die Drehbewegung der Welle 33 gleichgerichtet 
ist mit der Drehbewegung des Sonnenrades 54, so wird 
die Drehbewegung des Planetradtellers 62 in dieser Be- 40 
schleunigungsphase der Achse 33 reduziert, was die er- 
wahnte Reibungsbelastung am Flaschenboden minima- 
lisiert. Dreht namlich ein Planetrad, im Extremfall, mit 
gleicher Drehgeschwindigkeit wie das Sonnenrad urn 
die Welle 33, so rolh ersteres am Sonnenrad gar nicht 45 
mehr ab, seine Eigenrotation wird Null. 

Mit der dargestellten Anlage werden zirka 5 Flaschen 
pro Sekunde an- bzw. weggefordert Damit muB auch 
die SchrittfGrderanordnung 9 flinf Flaschen pro Sek. 
weiterfardern, was bei einem Duty-Cycle von 1 bei der 50 
Schrittdrehbewegung Stillhaltezeiten von ca. 0,1 Sekun- 
den ergibt. 

An dem in Fig. 3 dargestellten Karussell soil nun min- 
destens die Position einer voraufgebrachten Code-Mar- 
kierung an der Flaschenperipherie detektiert werden 55 
und danach an einer diesbezuglich vorgegebenen weite- 
ren Position die Code-Markierung durch. SchieBen einer 
weiteren Markierung geandert werden. Dies sei anhand 
von Fig. 4 schematisch dargestellt 

Auf der Flasche 1 wird jedesmal, wenn sie von einem 60 
Gebrauchszyklus beim Konsumenten ziuriickkehrt, ein 
Markierungsfeld bit-ahnlich, wie schematisch bei 66 
dargestellt, mit einem Laser nach dem erwahnten EP-A 
0 079 473 geschossen. Die in Fig. 4 dargestellte, auf dem 
schematisch gezeichneten Planetradteller 62 abgelegte 65 
Flasche 1 weist ein Markierungsfeld 66 auf, wurde somit 
bereits einmal gefullt und in Umlauf gesetzt. Sie liegt 
nun zun weiteren Fallen ein zweites Mai vor. In einer 



Stillhaltephase des Karussellsternrades 27, wahrend 
welcher die Flasche 1 iiber den Planetradteller 62 in 
Rotation versetzt ist, wird, sei dies durch Transmissions- 
messung oder Reflexionsmessung, mit einer Detektor- 
einheit 65 detektiert, wann die Markierung 66 eine vor- 
gegebene Drehwinkelposition a durchlauft Der Mo- 
ment, an welch m die aufgebrachte Markierung 66 die 
vorgegebene Position, r B. gegeben durch die Position 
der Detektoreinheit 65 bzw. deren Fenster, durchlauft 
wird erfaBt, und es wird iiber eine Zeitverzogerungs- 
schaltung 70 eine Laserquelle 72 ausgeldst, deren Strahl 
74 durch eine Aufteilungsmatrix 76, wie durch ein Git- 
ter, in ein Einzelstrahlen-Biindel aufgeteilt wird. Dieses 
wird direkt oder Qber eine Spiegelanordnung 75 auf die 
rotierende Flasche 1 eingerichtet An der Zeitverzdge- 
rungsschaltung 70 wird entsprechend der gegebenen 
Umlaufsgeschwindigkeit co oder Flasche 1 sowie der 
geforderten Relativposition der Anderungs- Markie- 
rung beziiglich der Markierung 66 die Zeitdiffercnz be- 
rechnet, welche verstreicht vom Detektieren des Feldes 
66, bis die Position der beabsichtigten Anderungs-Mar- 
kierung66 a in Laser- Wirkposition liegt. 

Da die Position der Marke 66 am Umfang der Flasche 
nicht bekannt ist, muB zu deren Detektion die Flasche 
eine voile Umdrehung durchfiihren. Wenn nun die vor- 
gegebene Position 66 a fUr die Markierungsanderung bei 
Detektion der Position von 66 bereits an Laser- Wir- 
kungsbereich vorbeigelaufen ist, muB bis zur Laseraus- 
ldsung maximal eine weitere Umdrehung der Flasche 
durchgefiihrt werden, andernfalls kann der Laser im er- 
sten Umlauf ausgelOst werden. Mi thin werden vorzugs- 
weise fur die Positionsdetektion der Referenzmarke 66 
und Aufbringen der Anderungsmarke mindestens eine, 
vorzugsweise nicht mehr als zwei Flaschen umdrehun- 
gen benotigt. 

Anstelle einer Laserauslosung aufgrund der Zeitver- 
haltnisse ist es auch durchaus mdglich, eine Positions- 
steuerung fur den Laser vorzusehen, beispielsweise in- 
dem iiber eine Positionssteuereinheit 80 ein kardanisch 
aufgehangter Umlenkspiegel 75 winkelgesteuert wird, 
um das Laserstrahlbiindel auf der umlaufenden Flasche 
exakt aufzubringen. Es konnen aber beide Techniken, 
d. h. Beriicksichtigung des Zeitverzuges Ax und Posi- 
tionssteuerung kombiniert eingesetzt werden, insbeson- 
dere auch wenn die Markierungskonfiguration nicht, 
wie in Fig. 4 dargestellt, linienformig an einer Umlau- 
fenden vorgesehen ist, sondern beispielsweise als Mar- 
kierungsfeld, zweidimensionalflachig. Solche zweidi- 
mensionale Codierungssysteme sind beispielsweise als 
Datencode-Matrixen bekannt, wie beispielsweise von 
International Data Matrix Inc. 28050 U.S. 19 North, Sui- 
te 100, Clearwater, Florida, USA, entwickelt und verdf- 
fentiicht. 

Beim ganzen, schematisch anhand von Fig. 4 erlauter- 
ten Bearbeitungsvorgang steht der Karussellstern 27 
still, was aber bei den oben erwahnten Geschwindigkei- 
ten nur zirka 100 msec betragt Demzufolge mussen die 
Planetradteller 62 mit zirka 600 bis 1200 Umdrehungen/ 
min umlaufen. 

Aufgrund der Tatsache, daB die Flasche 1 wahrend 
des Code-AufschieBens rotiert, wird auf hochst einfache 
Art und Weise das aus der erwahnten EP-A 0 079 473 
bekannte bevorzugte Prinzip ausgenutzt, wonach zwi- 
schen dem LaserstrahlenbQndel ausgangsseitig der Auf- 
teilungsmatrix 76 und Flasche ein Relativbewegung er- 
zeugt wird. 

Die anhand von Fig. 4 schematisch dargestellte Posi- 
tions-Detektions- und AufschieBanordnung ist in Fig. 3 
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bei 52 schematisch eingetragen. 

Wie erwahnt wurde, ist es iiblich, neben dem Ge- 
brauchszyklencode auch weitere Information auf derar- 
tige Flaschen aufzucodieren, wie beziiglich Fullgut, Her- 
stellungsdaten etc. werden derartige weitere Informa- 
tionen ebenfalls entlang der Flaschenoberflache und 
nicht am Boden oder im Halsbereich der Flasche ange- 
bracht, so ist es ohne weiteres moglich, wahrend der 
Rotation der Flasche auf dem Planetenradteller 62 nicht 
nur die Position der letzten Gebrauchszyklen-Markie- 
rung oder generell einer Bezugspositionsmarkierung zu 
detektieren, des Feldes 66 nach Fig. 4, sondern den 
durchlaufenden Gesamtcode zu iesen und gleichzeitig 
daran zu detektieren, wo die lnformationsanderung be- 
zuglich Gebrauchszyklenanzahl aufzubriingen ist. In ge- 
wissen Fallen wird die erwahnte Zusatzliche Informa- 
tion an der Flasche 1 am Boden und/oder Kragen 37 
aufgebracht. Ein solcher Code wird dann vorzugsweise 
an einem anderen Sternrad, wie in Fig- I beispielsweise 
bei 54 dargestellt, mittels einer Reflexions- und/oder 20 
Transmissions-Detektion von unten und/oder oben be- 
zOglich der Flasche gelesen, je nach Markierungs- und 
Detektionstechnik bei nicht rotierender Flasche. MuB 
die Flasche auch hierzu an einem Lesekopf vorbeibe- 
wegt werden, so wird dies vorzugsweise auch am Karus- 
sellrad 27 vorgenommen. 

Das Lesen und Interpretieren des Codes mit alien 
moglichen erwahnten lnformationen wird heute bevor- 
zugterweise bei absolut stillstehender Flasche, wie bei 
84 in Fig. 1, vorgenommen und die Positionsbestim- 
mung des Gebrauchszyklencodes sowie dessen Ande- 
rung wahrend der Flaschenrotation auf dem Planeten- 
radteller 62. 

Mit der Code-Detektion bei 84 wird auch eine Be- 
schadigung der Flasche, wie Risse bzw. e ine unzulassige 
Verschmutzung, detektiert und eine solche Flasche 
durch eine Abzahl-Technik spater ausgeworfen. Bei 86 
ist in Fig- 1 eine Fuhrung fur das StUckgut, wie die Fla- 
schen, dargestellt Solche Fuhrungen sind uberall dort 
angebracht, wo die Flaschen nicht zweiseitig durch 
Sternrader gefOhrt sind. Dies auch entlang der Fdrder- 
schnecken, wie schematisch angedeutet. Die Ubrigen 
Fuhrungen sind in Fig. 1 aus Obersichtsgrunden nicht 
dargestellt. 

Insbesondere bezOglich Kunststoffflaschen, wie bei- 
spielsweise PET-Flaschen, ist es wesentlich, Kontrolle 
und mithin Information darUber zu haben, wie oft eine 
solche Flasche wieder gebraucht wurde. So neigt bei- 
spielsweise Kunststoff bei mehrfacher Sterilisation bzw. 
Reinigung dazu, langsam zu versproden. Dieser Vor- 
gang ergibt sich deshalb, weil fiir den Erhalt einer hohen 
Transparenz einer Kunststoffflasche der Kunststoff bei 
der Herstellung der Flasche so zu verarbeiten bzw. zu 
spritzen ist, daB er moglichst amorph Ibleibt. Bei den 
wiederholten Reinigungs- bzw. Sterilisationsvorgangen 55 
bei erhohter Temperatur stellt sich beim Kunststoff eine 
Umlagerung von amorphem zu kristallinem Zustand 
ein, womit die Transparenz der Flasche nach einer ge- 
wissen Zeit nachlassen kann. Auch wird der Kunststoff 
mit erhohter Kristallinitat sproder, so daB gewisse Ei- eo 
genschaften, wie beispielsweise der Minidestberstdruck 
der Flasche, Schlagzahigkeit usw. verschlechtert wer- 
den. In der Praxis hat es sich somit eingestellt, daB derar- 
tige Kunststoffflaschen im Bereich zwischen 30 bis 50 
Gebrauchszyklen durchlaufen konnen, bevor sie bei- es 
spielsweise dem Recycling zugefQhrt werden, wo der 
Kunststoff eingeschmolzen und zu neuen Flaschen ver- 
arbeitet wird. Selbstverstandlich hangt die Anzahl der 



zuISssigen Gebrauchszyklen von verschiedenen Fakto- 
ren ab, wie beispielsweise vom Klima, in welchem die 
Flasche verwend t wird, der FlaschengrdBe, von dem in 
die Flasche abgefOllten Gut etc. Mit dem anhand von 
Fig. 1 bei 84 dargestellten Sensor, z. B. fUr eine Durch- 
licht-Code-Lesung, kann bevorzugterweise und, wie er- 
wahnt, auch detektiert werden, ob die Flasche bescha- 
digt, verschmutzt oder unzuiassig milchig wird. Wird 
eine derartige unzulassige Flasche detektiert, so wird 
Qber eine Zahleranordnung diese Flasche zu einem be- 
liebigen spateren Zeitpunkt ausgeschieden. 

Es ist weiter selbstverstandlich, daB die dargestellte 
Anordnung auch einfacher ausgestaltet werden kann, 
indem beispielsweise die Anordnung for die Schrittfor- 
derung nur zwei Sternrader und ein Karussell-Sternrad 
umfaBt Auch das Anordnen von anderen Priifstationen 
ist moglich, so beispielsweise fiir die Volumenprufung, 
die Dichteprufung, die Restinhaltsprufung iiber eine In- 
haltsgas- Analyse etc. 

Patentanspruch 

Verfahren zum Aufbringen einer Codemarkierung 
auf einer bewegten Kunststoffflasche, bei dem ein 
Laserstrahl durch einen Strahlteiler in ein Laser- 
strahlbundel aufgeteilt wird und zwischen Laser- 
strahlbiindel und Kunststoffflasche eine Relativbe- 
wegung erstellt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB hierzu die Flaschenbewegung ausgenutzt wird. 
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